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(DE4302693A) The guide wire structure has an outer covering at least partially, 
round the shrouding (2), using an oriented film ribbon (3) of a fluoro polymer. 
The ribbon film is sintered, and is applied longitudinally to cover the plastics 
shrouding with overlapping edges in a spiral winding. The film is oriented on the line 
of the ribbon, and across it. The ribbon film is bonded to the plastics shrouding by 
adhesive or welding. The film material is coated on one side. The thickness of the 
oriented and sintered film is 15-250 urn and pref. 30-100 urn. Spiral headings or 
webs are formed longitudinally. 

USE/Advantage - The guide wire structure is especially for medical applications, in 
insertion of a guide wire into a patient such as in implantation. The structure reduces 
the friction between the wire and the shrouding, to give free axial movement 
between them. 
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@ Fuhrungsdraht, insbesondere fur medizinische Zwecke 

(§) Ein Fuhrungsdraht insbesondere fur medizinische Zwek- 
ke, besteht aus einem metalllschen Kerndraht sowie einer 
diesen Kerndraht umgebenden Kunststoffumhullung, mittels 
der der Fuhrungsdraht in langgestreckten Formkorpern 
gleitend in Achsrichtung bewegbar ist. Zur Reduzierung des 
Reibungswiderstandes ist die Su&ere Oberflache der Kunst- 
stoffumhullung mindestens teilweise durch eine gereckte 
bandformige Folle aus einem Fluorpofymeren abgedeckt 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft einen FOhrungs- 
draht, insbesondere fur medizinische Zwecke, der aus 
einera metallischen Kerndraht sowie einer diesen Kern- 
draht umgebenden KunststoffumhOUung besteht, mit- 
tels der der Fuhrungsdraht innerhalb langgestreckter 
Formkdrper gleitend in Achsrichtung bewegbar ist 

Sogenannte Ftihrungsdrahte der gattungsgemaBen 
Art sind z.B. in der Medizintechnik weit verbreitet 
(EP 519 604), sie dienen dazu, medizinische Gerate oder 
Vorrichtungen beispieisweise in den Kdrper eines Men- 
schen einzuf Qhren und dort im Gewebe oder Muskelbe- 
reich zu plazieren. Diese MaBnahme erfordert einen 
Kerndraht, der ausreichend fiexibel sein muB, urn Krflm- 
mungen oder Biegungen, die durch den Ort der jeweili- 
gen Implantation vorgegeben sind, problemlos mitzu- 
machen, er ist aber auch ausreichend steif zu fertigen, 
urn etwa das Ende eines Schlauches bis an die ge- 
wilnschte Stelle im Kdrperinnern transportieren zu 
kdnnen. Zu diesem Zweck sind Stahldr&hte, etwa in Lit- 
zenform, von geringem Durchmesser im Einsatz, die mit 
einem Fluorpolymer, etwa einem Tetrafluorethylen-Co- 
polymer (FEP) umhOllt sind 

Trotz des niedrigen Reibungskoeffizienten dieses 
Fluorpolymeren entstehen jedoch immer wieder so ho- 
he Adhasionskrafte, daB beim Zurflckziehen des FOh- 
rungsdrahtes im AnschluB an eine Implantation der z. B. 
zu plazierende Schlauch wieder aus dem Kdrper heraus 
mitgenommen wird. Eine Auswahl bestimmter Werk- 
stoff e hat hier ebenso wenig weitergefuhrt wie der Ver- 
such, die miteinander im Wirkzusammenhang stehen- 
den Oberfiachen von Fuhrungsdraht und umgebendem 
Schlauch aufzurauhen, um die Reibung zwischen der 
Oberflache des Filhrungsdrahtes und der inneren Ober- 
flache des Schlauches zu reduzieren. Besonders hinder- 
lich sind namlich hierbei die geringen Abmessungen so- 
wohl des FQhrungsdrahtes von z. B. 0,6 mm fur Kern- 
draht und UmhOllung und entsprechend geringen Ab- 
messungen fOr z. B. implantierende Silikon-Kautschuk- 
Schl&uche. 

Ausgehend hiervon Iiegt deshalb der Erfindung die 
Aufgabe zugrunde, eine Mdglichkeit zu finden, die Rei- 
bungsverluste zwischen einem FOhrungsdraht und ei- 
nem diesen umgebenden langgestreckten Formkdrper 
so weit zu reduzieren, daB sie in Achsrichtung gegenein- 
ander frei bewegbar sind. 

Geldst wird diese Aufgabe gemaB der Erfindung da- 
durch, daB die auBere Oberflache der KunststoffumhOl- 
lung mindestens teilweise durch eine gereckte bandfdr- 
mige Folie aus einem Fluorpolymeren abgedeckt ist 
Diese MaBnahme ffihrt zu einer Bewegbarkeit des Filh- 
rungsdrahtes im umgebenden Formkdrper mit geringer 
Reibung, so daB im Fall von medizinischen Implantatio- 
nen mit Hilfe eines Fuhrungsdrahtes beim Zuruckziehen 
des Fuhrungsdrahtes aus dem Kdrper und damit aus 
dem implantierten Element dieses an der vorgesehenen 
Stelle verbleibt Das durch die Erfindung erzielte Glei- 
ten des Fuhrungsdrahtes im aufnehmenden Formkdrper 
mit geringer Reibung hat zudem den Vorteil des Ieichte- 
ren Einfflhrens, wenn innere Organe mit der Drahtfflh- 
rung umgangen werden mUssen. Das gilt insbesondere 
dann, wenn in Weiterfuhrung der Erfindung die gereck- 
te Folie auch gesintert ist und die auBere Oberflache der 
KunststoffumhQUung umschlieBt Damit ist eine weitge- 
hend freie Beweglichkeit des Fuhrungsdrahtes in Achs- 
richtung und auch in Umf angsrichtung gegeben. 

Wie bereits ausgefuhrt, wird die KunststoffumhOUung 
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des Fuhrungsdrahtes mindestens teilweise von der 
bandfdrmigen Folie nach der Erfindung Qberdeckt Die- 
se Folie kann dabei beispieisweise in Langsrichtung ver- 
laufen, wobei es hierbei besonders vorteilhaf t ist, wenn 
5 die bandfdrmige Folie die KunststoffumhOUung mit 
Uberlappenden Bandkanten umschlieBt Damit ware die 
Oberflache der KunststoffumhOUung vollst&ndig von 
der erfindungsgem&Ben Gleitfolie Qberdeckt Eine ande- 
re besonders vorteilhafte Mdglichkeit ist die, die Ver- 
io bundfolie wendelfdrmig um die KunststoffumhOUung 
des Kerndrahtes herumzulegen, wobei diese Umwick- 
lung entweder mit LOcke zwischen den einzelnen Win- 
dungen erfolgen kann oder in der Art, daB die Bandkan- 
ten einander flberlappen, 
15 Die bandfdrmige Folie nach der Erfindung, die man 
auch als Gleitfolie bezeichnen kann, ist Oberall dort ein- 
zusetzen, wo es um eine Relativbewegung zwischen 
langgestreckten Formkdrpern geht Das ist auch der 
Fall auf dem Gebiet der Bowdenzflge, wo mittels eines 
20 Fuhrungsdrahtes im Innern eines geschlossenen langge- 
streckten Formkdrpers z, B. Steuer- oder Schaltvorgan- 
ge ausgefOhrt werden. Insbesondere aber in der Mediz- 
intechnik, wo es bei der DurchfOhrung der speziellen 
Aufgaben um FOhrungsdrahte besonders geringer Ab- 
25 messungen geht, kommt es auf die Mikroporositat der 
erfindungsgemaBen bandfdrmigen Folie aa Aus diesem 
Grunde hat es sich in DurchfOhrung der Erfindung als 
besonders zweckm&Big erwiesen, die bandfdrmige Folie 
aus einem durch sogenannte Pastenextrusion und an- 
30 schlieBendes Walzen verarbeitetes Ruorpolymer, bei- 
spieisweise Polytetrafluorethylen herzustellen. Die Rek- 
kung der bandfdrmigen Folie mit einer Reckrate in ei- 
ner bevorzugten AusfOhrungsform der Erfindung bis zu 
2000%, vorzugsweise zwischen 300 und 1000%, erfolgt 
35 in der Regel in Bandrichtung, sie kann aber auch quer 
zur Bandrichtung vorgenommen werden, beispieisweise 
dann, wenn die PorositUt der Folie erhdht und damit die 
mechanische Verbindung zur KunststoffumhOUung des 
Kerndrahtes verbessert werden solL Dabei kann vorteil- 
40 haft die mechanische Festigkeit der Folie durch einen 
mit der Reckung der Folie praktisch gleichzeitig ablau- 
fenden oder auch der Reckung nachgeschalteten Sinter- 
vorgang erhdht werden. 
Die Dicke der gereckten und vorteilhaft gesinterten 
45 bandfdrmigen Folie betragt in WeiterfQhrung der Erfin- 
dung 15 bis 250 urn, vorzugsweise 30 bis 100 um. Diese 
Abmessungen bedeuten auch im Schichtenaufbau eines 
Fuhrungsdrahtes der fOr die angesprochenen medizini- 
schen Zwecke verwendet wird, eine vdllig unauff&llige 
50 MaBnahme. So kdnnen beispieisweise die geforderten 
auBeren Abmessungen bei wesentlicher Verbesserung 
der Gleiteigenschaften des Fuhrungsdrahtes im umge- 
benden langgestreckten Profil im wesentlichen einge- 
halten werden. 
55 Zur Verbesserung des Betriebsverhaltens tragt eben- 
f alls bei, wenn die bandfdrmige Folie mit der Oberflache 
der Kunststoffumhullung verklebt oder verschweiBt ist 
Diese MaBnahme sichert die mechanische Stabilitat des 
erfindungsgemaBen FQhrungsdrahtes bei seinem Ein- 
60 satz wesentlich. 

Bei der Herstellung eines erfindungsgemaBen FOh- 
rungsdrahtes kann man unterschiedlich verfahren, je 
nachdem, welcher Einsatzbereich angesprochen ist Da- 
von hangt es auch ab, in welcher Form die bandfdrmige 
65 gereckte und vorteilhaft gesinterte Folie die Kunststoff- 
umhOUung des Kerndrahtes umgibt, aber auch davon, 
auf welche Weise die Folie auf der auBeren Oberflache 
der UmhUllung festgelegt ist Eine besonders gOnstige 
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Verfahrensweise, die vor allem den in der Medizintech- messer des Kerndrahtes beispielsweise 0,5 und die dar- 

nik gestellten Forderungen, beispielsweise geringe au- aber aufgebrachte Isolierung 2 0,1 mm. Da die Dicke 

Bere Abmessungen, hohe Betriebssicherheit sowie auch der Folie 3 vorzugsweise im ji-Bereich liegt, fuhrt die 

HeiBdampfsterilisation genQgt, ist die folgende: Auf ei- erfindungsgemaBe Ldsung nur zu einer unwesentlichen 
nen Kerndraht wird ein Fluorpolymeres, etwa ein Tetra- 5 VergrdBerung des Gesamtdurchmessers. 

fluorethylen/Hexafluorpropylen-Copoiymer (FEP) oder Die Fig. 2 zeigt den in der Fig. 1 dargestellten FOh- 

auch em Tetr^uorethylen/Perfluoralkylvinylether-Co- rungsdraht im Einsatz, d. h. vorbereitet fur das EinfOh- 

polymensat CTFA/PFA) aufextrudiert und darQber die ren des z, B. aus einem Silikonkautschuk bestehenden 

bandfdrmige gereckte Folie aufgebracht, vorteilhaft in Schlauches 6 in den menschlichen Kdrper. Zu diesem 
der Weise, daB die Folie mit Qberiappenden Bandkanten i 0 Zweck ist der FQhrungsdraht 7 mit einem Aufbau ent- 

um die extrudierte FluorpolymerumhQllung herumge- sprechend der Fig. 1 von dem einen Ende des Schlau- 

wickelt wird Bei einer anschlieBenden Temperaturbe- ches 6 her in diesen eingefuhrt und druckt zum Zwecke 

handlung, bei dem sich das Fluorpolymer stark aus- des Einf Qhrens gegen das z. B. geschlossene Schlauchen- 

dehnt, durchsetzt das Material, je weiter man in den de & Nach der Implantation dieses Schlauches 6 kann 
Schmelzbereich des Polymeren gelangt, die Poren der X5 der FQhrungsdraht 7 problemlos nach auBen gefuhrt 

gereckten bandfdrmigen Folie mindestens der untersten werden, die an der SuBeren Oberflache des FQhrunes- 

Lage, so daB diese mit der AbkQhlphase auf der Kunst- drahtes 7 befindliche erfindungsgemaBe Folie 3 sorst 

stoffurnhQllung verankert wird Dieses Verf ahren liefert fur eine vernachlassigbare Reibung zwischen dem urn- 

Fuhrungsdrahte besonders hoher Qualitat mit niedri- gebenden Schlauch 6 und dem FQhrungsdraht Die Ge- 
gem Reibungskoeffizienten an der Oberflache, die Ver- 20 fahr des Mitnehmens des Schlauches 6 beim Herausfuh- 

bindung zwischen der quasi als Gleitfolie wirkenden ge- ren des Filhrungsdrahtes 7 ist vermieden. 

reckten Folie mit der darunter befindlichen Kerndrah- Da fur die Erfindung die reibungsvermindernde ge- 

^Mung 1st dauerhaft, das gilt selbstverstSndlich reckte und ggf. gesinterte Folie an der auBeren Oberfla- 

auch fur hohe Temperaturschwankungen, wie sie bei- che des FOhrungsdrahtes wesentlich ist, ist die Erfin- 
spielsweise im medizinischen Bereich nicht auszuschlie- 25 dung selbstverstandlich nicht auf die dargestellten Aus- 

Ben sind fuhrungsbeispiele beschrankt, Qberall dort, wo es auf 

Durch erne weitere geaelte Warmebehandlung wird eine konzentrische Anordnung zweier gegeneinander 

es ermOghcht, daB m Abhangigkeit von der Oberlap- bewegbare Teile ankommt, findet die erfindungsgema- 

pung der bandfdrmigen Folie, die bis zu 50% betragen Be Ausbildung des Ffihrungsdrahtes eine vorteilhafte 
kann, eine ausgepragte Wendelstruktur entsteht, die 30 Verwendungsm6glichkeit 

sich i als spiralf6rmig langs des FQhrungsdrahtes verlau- Unabhangig von dem Anwendungsgebiet, zweckma- 

fende Wulst auf der Oberflache des Drahtes abbildet Big jedoch fur den Einsatz bei Anordnungen mit gerin- 

Durch diese Art der AusbUdung der Oberflache wird gen Abmessungen, zeigt die Fig. 3 ein Ausfuhrungsbei- 

emer entstehenden Haftreibung weiter wirkungsvoll spiel der Erfindung mit an der Oberflache 9 des Fuh- 

entgegengearbeitet 35 rungsdrahtes 10 in Ungsrichtung diesen wendelfdrmig 

Selbstverstandhch kann die bandfSrmige Folie auch umgebenden Wulsten oder Stegen 11. Diese fOhren zu 

beschichtetsein,z.B. mit dem gleichen Material wie die einer weiteren wesentlichen Verminderung des Rei- 

UmhQllung des Kerndrahtes selbst, so daB es bei der bungswiderstandes an der Drahtoberflache. Die rei- 

entsprechenden Temperaturbehandlung zu einem ge- bungsminderaden WOlste 11 werden in einfachster Wei- 

genseitigenVerschmelzenderbeidenMaterialschichten 40 se bei Durchftihrung der Erfindung erzielt mit einer 

kommt Hierbei smd niedrigere Behandlungstemperatu- spezieUen Temperaturanhebung der Kunststoffumhul- 

renrnSgnch. lung nach der Bewicklung mittels der bandfdrmigen Fo- 

Die Erfindung sei anhand der m den Fig. 1 bis 4 dar- lie auf Temperaturen wesentiich Gber der Schmelztem- 

gestellten Ausfflhrungsbeispiele naher erlautert peratur, bei einem Fluorpolymeren, wie z. B. FEP, ttber 

Die Fig. 1 zeigt den erfindungsgemaBen Fflhrungs- 45 300° C 

draht aus einem Kerndraht 1 in Form eines Stahllitzen- Einzelheiten dieser verfahrenstechnischen Mdglich- 

leiters, emer daruber aufgebrachten KunststoffumhQl- keit veranschaulicht die Fig. 4. Auf die Oberflache der 

lung 2 aus einem Fluorpolymeren sowie aus der erfin- z. B. aus extrudiertem Tetrafluorethylen/Hexafluorpro- 

dungsgemaBen bandfdrmigen Folie 3, beispielsweise pylen-Copolymer (FEP) bestehenden Urnhfillung 12 ei- 

aus emem Polytetrafluorethylen, die in diesem AusfUh- 50 nes erfindungsgemaBen FQhrungsdrahtes ist in einer La- 

nmgsbeispiel gereckt und gesintert ist und durch die ge die gereckte und gesinterte oder auch ungesinterte 

R^kungdiePoren4aufweistDieKunststoffumhtiUung Folie 13 wendelfdrmig mit Oberlappung aufgebracht 

2 ist mit dieser Folie 3 bandiert, mit 5 ist der Oberlap- Die Folie besteht hier aus einem Poiytetrafluorethylen, 

pungsbereich der Bandkanten bezeichnet Dieser Ober- der Oberlappungsbereich 14 betragt z. B. 30%. Der Be- 

lappungsbereich betragt beispielsweise 30%, durch eine 55 reich 15, in der Fig. erkennbar an der einfachen Schraf- 

Temperaturanhebung oberhalb der Schmelztemperatur fur, ist der Bereich, in dem die Oberflache der Umhul- 

bzw. des Schmelzbereiches des Kunststoffmaterials der lung 12 nur einfach bedeckt ist 

UmhUUung 2 werden die Poren 4 ganz oder teilweise Wird nun zum Zwecke der Verbindung von Folie 13 

mit dem Polymermaterial der Umhttllung 2, das sich und Umhtillung 12 diese auf weit oberhalb der Schmelz- 

stark radial nach auBen ausdehnt, gefailt Mit der Ab- 6 o temperatur des FEP gebracht, z.B. in den Bereich 350° 

kuhlung der KunststoffumhOllung 2 und Schrumpfung bis 400°Q und anschlieBend abgekflhlt, dann schrump- 

auch des Fohenmatenals erfolgt eine sichere Veranke- fen die angrenzenden Werkstoffe von Folie und UmhQl- 

rung der bandfdrmigen Folie 3 auf der Kunststoffum- lung, wobei schon durch den geringen Warmeinhalt die 

hQllung Z Diese Verankerung ist dauerhaft, das gilt auch Folie 13 starker schrumpft und damit auf die noch nicht 

beiTemperaturwechselbeanspruchungen. 55 wieder verfestigte UmhOllung gepreBt wird Durch die 

Der in der Fig. 1 dargestellte FQhrungsdraht hat, wegen der Oberlappung der Folie regelmaBig ungleich- 

wenn er beispielsweise Anwendung in der Medizin fin- mafligen Bedeckung der UmhQUung mit einer einfachen 

den soil, geringe Abmessungen, so betragt der Durch- Folienlage (Bereich 15) bzw. einer doppelten Folienlage 
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(Oberlappungsbereich 14) ergibt sich auch eine unter- 
schiedliche Druckbelastung auf das flieBf&hige Material 
der Umhflllung in den genannten Bereichen. Das fflhrt 
zu einem Ausweichen des FEP Werkstoffes aus den 
Bereichen 14 in die weniger druckbelasteten Bereiche 5 
15. Diese Materialanhaufung dort macht sich in einer 
nach auBen ragenden und wendelfdrmig verlaufenden 
Wulst 11 entsprechend Fig. 3 bemerkbar. 

Wesentlich fur die Erfindung ist nun, daB die Dimen- 
sionierung dieser Wulst den jeweiligen Bedurfnissen an- 10 
gepaBt werden kann, indem ein entsprechender Ober- 
lappungsbereich gewihlt wird, der einen mehr oder we- 
niger breiten Bereich 15 beiafit Die Ausnutzung des 
Wirkzusammenhangs zwischen Schmelztemperatur des 
Materials der Umhflllung und Oberlappungsbereich der 15 
druckerzeugenden bandfdrmigen Folie aus gereckten 
— gesinterten oder ungesinterten — Fluorpolymer- 
Werkstoffen fflhrt zu einer besonders vorteilhaften Aus- 
f flhrungsform der Erfindung hinsichtlich extrem niedri- 
ger Reibungskoeffizienten so aufgebauter Ffihrungs- 20 
drahte. 

Patentansprflche 

1. Fflhrungsdraht, insbesondere fur medizinische 25 
Zwecke, bestehend aus einem metallischen Kern- 
draht sowie einer diesen Kerndraht umgebenden 
Kunststoffumhullung, mittels der der Fflhrungs- 
draht innerhalb langgestreckter Formkdrper glei- 
tend in Achsrichtung bewegbar ist, dadurch ge- 30 
kennzeichnet daB die auBere Oberfl&che der 
Kunststoffumhullung mindestens teilweise durch 
eine gereckte bandfdrmige Folie aus einem Fluor- 
polymeren abgedeckt ist 

2. Fflhrungsdraht nach Anspruch 1, dadurch ge- 35 
kennzeichnet, daB die bandfdrmige Folie gesintert 
ist 

3. Fflhrungsdraht nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet daB die bandfdrmige Folie in 
Langsrichtung verlauft 40 

4. Fflhrungsdraht nach Anspruch 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die in Langsrichtung verlauf ende 
bandfdrmige Folie die Kunststoffumhullung mit 
tiberlappenden Bandkanten umschlieBt 

5. Fflhrungsdraht nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 45 
gekennzeichnet, daB die bandfdrmige Folie die 
Kunststoff umhflllung wendelfdrmig umgibt 

6. Fflhrungsdraht nach Anspruch 1 oder einem der 
folgenden, dadurch gekennzeichnet, daB die band- 
fdrmige Folie in Bandrichtung gereckt ist 50 

7. Fflhrungsdraht nach Anspruch 1 oder einem der 
folgenden, dadurch gekennzeichnet daB die band- 
fdrmige Folie in Bandrichtung sowie quer hierzu 
gereckt ist 

8. Fflhrungsdraht nach Anspruch 1 oder einem der 55 
folgenden, dadurch gekennzeichnet daB die band- 
fdrmige Folie mit der OberflSche der Kunststoff- 
umhflUung verklebt oder verschweiBt ist 

9. Fflhrungsdraht nach Anspruch 1 oder einem der 
folgenden, dadurch gekennzeichnet, daB die band- go 
f drmige Folie einseitig beschichtet ist 

10. Fflhrungsdraht nach Anspruch 1 oder einem der 
folgenden, dadurch gekennzeichnet daB die Dicke 
der gereckten und gesinterten bandfdrmigen Folie 

15 bis 250 urn, vorzugsweise 30 bis 100 um betragt 65 

1 1. Fflhrungsdraht nach Anspruch 1 oder einem der 
folgenden, gekennzeichnet durch in Langsrichtung 
wendelfdrmig verlaufende Wfllste oder Stege, 
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12. Verfahren zur Herstellung eines Fflhrungsdrah- 
tes nach Anspruch 1 oder einem der folgenden, 
dadurch gekennzeichnet daB auf den Kerndraht 
ein Fluorpolymeres aufextrudiert und darflber die 
bandfdrmige gereckte Folie aufgebracht wird, daB 
bei einer anschlieBenden Temperaturbehandlung 
durch Materialausdehnung das Fluorpolymere die 
Poren der gereckten bandfdrmigen Folie minde- 
stens der untersten Lage durchsetzt und mit der 
Abkflhlphase die Folie auf der Oberfl&che der 
Kunststoffumhullung verankert wird. 

13. Verfahren nach Anspruch 1 oder einem der fol- 
genden, dadurch gekennzeichnet daB auf den 
Kerndraht ein Fluorpolymer aufextrudiert und dar- 
flber die bandfdrmige gereckte Folie in einer Lage 
mit flberlappenden Bandkanten aufgebracht wird, 
wobei der Uberlappungsbereich weniger als 50% 
betragt daB bei einer anschlieBenden Temperatur- 
behandlung durch Materialausdehnung das Fluor- 
polymer die Poren der gereckten bandfdrmigen 
Folie mindestens der untersten Lage durchsetzt 
und mit der Abkflhlphase durch unterschiedliche 
Druckbeaufschlagung durch die aufgebrachte Folie 
w&hrend des Schrumpfens Wfllste oder Stege l&ngs 
der wendelfdrmig verlaufenden, von einer Ober- 
lappung freien Bereiche der bandfdrmigen Folie 
nach auBen gedrflckt werden. 

14. Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, daB als 
bandfdrmige Folie eine gereckte und gesinterte Te- 
trafluorethylen-Folie verwendet wird. 
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